Bronzové trubi¢kové draty MECUFIL® pro MIG — pajeni

Bronzové trubickové draty fady MECUFIL® jsou vyrobeny z médéného pasku, ktery je vysokofrekvenéné
svaren. Nasledné je pInén legurami podle pozadavku na svarovy kov a tazen na pozadovany pramer.
Dodavané prameéry jsou od 1,0 mm do 1,6 mm, pfi pozadavku Ize dodat vétSi priméry. Tyto materialy Ize
pouzivat pro MIG — pajeni plechu které jsou opatfeny kovovymi povlaky, nerezové materialy typu 18/8,
konstrukéni oceli a pro heterogenni spoje. Jako ochranna atmosféra se prednostné pouziva Cisty Argon,

Ize pouzit smés Argonu s 2,5% CO, nebo 2% H,,

MIG-péjeni pulsnimi zdroji a hybridnimi systémy
napf. laser + horky drat jsou metody a technologie
dostateCné znamy a popsany. Tyto technologie
pouzivaji jako pfidavny materiadl plny drat typu
CuSi 3 pro spojovani pozinkovanych plecht, kdy
jsou zvysené pozadavky na korozni ochranu
material(. Pofizeni téchto technologii je ovSsem
finanéné narocné. Pofidit pulsni zdroj pro MIG —
pajeni je pro mnohé firmy investice, ktera je pfi
uvazovaném osazeni vice pracovist hodné
narotna a pro mnohé firmy nepfipada do uvahy.
Nasazenim trubi¢kového dratu MECUFIL®903Al
pramér 1,0 mm na stavajicim strojnim vybaveni
vyfesSi spolehlivé problematiku spojovani pozinko-
vanych plechll. Dosahuje se srovnatelnych
vysledk(l jako pfi pouziti pulsniho zdroje s plnym
dratem CuSi 3.Tento trubiCkovy drat Ize samo-
zfejmé pouzit i pro pulsni proces, kdy jsou
vysledky  vynikajici. Mechnické vlastnosti
svarového kovu maji vyrazné lepSi hodnoty nez
dosud pouzivany material typu CuSi 3.

chemické sloZzeni svarového kovu v %

Cu Si Mn Al
Rest. | 3,0 1,0
Rest. | 2,5 1,0 1,5

CuSi3
Mecufil® 903 Al

Re Rm As

Mech.vlastnosti | N/mm N/mm %

CuSi 3 130-150 | 360-390 46

Mecufil®903Al | > 360 500-580 > 40
Dosavadni zkuSenosti stimto materidlem pfi

spojovani pozinkovanych materialt sily 1,0 mm-5,0
mm a pfi pouziti nepulsnich zdroju s odbockovou
regulaci jsou velmi pozitivni. ZkuSebné se provedlo
spojovani materiald pod silu 1,0 mm, konkrétné
sila 0,8 mm. Zde jiz klasické zdroje nevyhovu;ji
z pohledu jemného nastaveni svafovacich

parametru. Pro tyto sily materialu je tfeba pouzit
plynule regulovatelné zdroje,nebo nejoptimalnéjsi
je pouzit pulsni zdroj.Pfiprava ploch pro MIG-
pajeni plechl sily 0,8mm musi byt velmi pfesna.
Pro provedeni tupého spoje I-svar je potfeba vile
0,3 - 0,5 mm. Vnesené teplo se nestaci na této sile
odvést a pozinkovany povlak na hranach vyhofi,

presto je zajiSténa korozni ochrana, nebot’ se na
hranach vytvofi bronzovy povlak a to na obou stra-
nach provedeného spoje. Timto je nahrazen vypa-
leny zinek z povlaku spojovaného materialu. Pro
provedeni spoje z jedné strany u I-svaru, rohovych
a koutovych spoju na sile plechu 1,0-2,0 mm dopo-
ruCujeme svarovou mezeru 0,5-0,8 mm. Tekuty
svarovy kov spolehlivé ,zate€e“ a na druhé strané
vytvofi povlak, ktery nahradi propaleny zinek.
Trubic¢kové draty MECUFIL hofi klidné a bez
rozstfiku, a to i pfi malych proudovych hodnotach.
Je to dano vyssi proudovou hustotou na Ctverelni
milimetr prafezu dratu nez u plnych pfidavnych
material(. Toto se odrazi pfi pfenosu svarového
kovu do svarové lazné. Plny drat ma svafovaci
proud rozlozen na cely prufez dratu a svarovy kov
se odtrhava a prechazi do svarové lazné po
vétsich kapkach,které jsou razné velké a to i pres
to, Ze pulsni zdroje maji tento prabéh odtrhu kapky
kovu (pinch-efekt) elektronicky fizeny. U trubicko-
vého dratu je svafovaci proud koncentrovan na
plast dratu a pfenos svarového kovu je v jemnych
malych kapkach. Také toto je jeden z divodd pro¢
je dosahovano vybornych vysledkd pfi spojovani
povlakovanych plechu.

Makrosnimek pfeplatovaného spoje sily 1,0mm
Provedeny MECUFIL®903AIl pr.1,0mm nepulsnim
zdrojem, ochranny plyn At (11 dle EN 439 )

Trubi¢kové draty fady MECUFIL Ize s vyhodou
pouzit pro MIG-pajeni ostatnich materiall kde je
poZzadavek na nizké vnesené teplo a nizké
deformace,coZ je obecny problém u tenkych
material(l. Lze takto vyhodné pajet tenké nerezové
materialy, nebo provadét heterogenni

spoje materialt kde je klasické svarovani obtizné.
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